Corte de tubería by Servicio Nacional de Aprendizaje (SENA)
CORTE DE TUBERIA 
AUXILIAR DEL MECANICO 
DE 
MANTENIMIENTO 
CORTE DE TUBERIA 
• 
S f N A - CEHTitO DE ARTES GRAF'ICAS 
DIVISIOH INDUSTRIAL 
ASESORIA O.I.T. · 
Esta obra está bajo una Licencia Creative Commons Atribución-NoComercial­
Compartirlgual 4.0 Internacional. 
SEN A N2 DE IDENTIFICACION





CORTE DE TUBOS 
CON SEGUETA 
_ Seleccionar marco 
y hoja de segueta. 
1 - Colocar hoja en el 
marco. 
- Señalar tubo.




















- Colocar tubo en
la prensa. 
3 - Asegurar el tubo. 













dor en el 
berbiquí. 
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Con seguet·a manual. 
Con segueta mecánica. 
Con corta tubos exteriores de cadena. 
Con corta tubos exteriores de rodaja. 
Con corta tubos interiores de rodaja. 
Con cortatubos de burilo 




POSICION CORRECTA PARA CORTAR 
TUBOS CON SEGUETA 
Fig. 3 
DISPOSICION CORHECTA PARA CORTE 
DE TUBOS CON SEGUETA 
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Fig. 1 
CORTE EN PRENSA CON GUIAS 
PARA LA SEGUETA 
Corte manual con segueta 
Se realiza como indica la Fig. 2, 
para lo cual se si6uen los siguien­
tes pasos: 
1) Seleccionar el marco apropiado.
2) Seleccionar hoja de segueta de
dientes finos.
3) Colocar la hoja en el marco con
los dientes hacia adelante, o
sea, en dirección contraria al
mango ( Fig. 3 ).
4) Tensionar la hoja lo suficien­
te para que no se ladée al
cortar.
5) Sujetar el tubo en la prensa,
ya sea, de combinación, de
cadena o de trípode de modo que
sobresalga el pedazo a cortar
al lado derecho de la prensa.
6) Trazar el tubo para el corte
con lápiz o con rayador.
7) Iniciar el corte casi fuera del
trazo hasta terminarlo, agarra_g
do el marco en ángulo para que
la segueta corte por lo menos
con dos dientes y éstos no
brinquen o se rompan.
8) Empezar con movimientos suaves
y permanentes hacia adelante
con ritmo de 40 a 45 impulsos
por minuto.
9) Aflojar la presión al final de
cada impulso al retirar la
hoja aacia atrás.
Formo UE- 02 � 
SENA 
DIRECCION NACIONAL 
FICHA DE TECNOLOGIA 
f------------------------
CORTE DE TUBERIA 
- -----1 
N!? DE IDENTIFICACION 
331-62-002 _ 02
Co 
10) i'errninar el trabajo con la mano derecha solamente y recibir con la izquierda
el pedazo cortado. �s esencial que el tubo a cortar, se mantenga perfecta­
mente fijo y que no vibre, para que la sierra no se rompa.
Fig. 4 
POSICION Y TENSION COHRECTA DE LAS HOJAS 
CORTE DE TUBERIA �'LEXIBLE DE COBRE Y ALUMINIO CON SEGUETA MANUAL TIPO M y L 
El corte de tubería flexible de cobre y aluminio, se ejecuta como indica la Fig. 5. 
Para esto, debe ,usarse una segueta con hoja de 32 dientes por pulgada y asegurar 
el tubo en la prensa especial de abocardar. 
Este bloque ( Fig. 6 ), tiene generalmente aberturas para tubos de varios tamaños: 
de 1/4" a 5/8 11 • En la l!'ig. 5, se muestra la forma correcta de sostener el bloque, 
y la segueta para hacer el corte y evitar la entrada de rebabas al tubo. 
Fig. 5 
CORTE DE TUBO FLEXIBLE CON SEGUETA 
MEDIANTE MORDAZAS DE MADERA 
Fig. 6 
BLOQUE ABOCARDADOR Y 
PRENSA DE SUJ�'CION 
Cuando se trata de tubos de diámetro más grande, conviene emplear una prensa 
paralela de banco especial, con mordazas de madera con perforación igual al diá­
metro del tubo ( Fig. 7 )o 
CORTE DE TUBERIA DELGADA TIPO K 
Para cortar la tubería rígida de cobre tipo K especial para soldar, se debe usar 
las mordazas de madera ( Fig. 7 ), o también la prensa especial con guías para la 
segueta ( Fig. 1 ). 
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Esta prensa por su construcción especial 
para esta clase de tuberías, no daña ni 
la estructura ni la superficie de los 
tubos. 
CORTE DE IIAHGUERAS Y TUBOS PLASTICOS 
Para esta clase de tuberías se usa la sierra 
cuchillo de dientes finos, como indica la 
Fig. 8. Estas sierras se obtienen en el 
comercio de 6" a 12", y son hojas de sierra 
o de cuchillo; para usarse como un serrucho
de punta o cuchillo. Sirven para cortar
madera, metal, tubos plástj.cos y mangueras.
El mango es de antimonio o de aluminio y
mide 6" a 8 11 • 
GENERALIDADES SOB:Rl!; LAS SEGUETAS 
Cuando el metal del tubo es muy grueso para 
cortarlo con cortatubos de rodaja, se usan 
las seguetas de extensa aplicación en los 




CORTE DE TUBOS TIPO K 
Fig. 8 
CORTE DE TUBOS PLASTICOS 
CON SIERRA ESPECIAL 
Constan las seguetas de una hoja, un arco o marco. La Fig. 9 muestra tres tipos 
diferentes en donde A son marcos ajustables de mango diferente; B, un marco fijo 
para trabajo pesado y c, otro de �ango recto. 
.... 
o 
(A) - Marcos �ustables
fijo 
para trabajo pesado 
Fig. 9: TIPOS Y CLASES DE MARCOS DE SEGUETA PARA CORTE MANUAL DE TUBOS 
Colocación de la hoja 
Solamente ha.y una forma correcta para colocar la hoja de segueta y es colocándola
de modo que los dientes queden del mango hacia adelante, lo que se puede hacer en 
4 posiciones, según el marco, para adaptarla a la forma y condiciones particulares 
de posición del tubo a cortar. Para colocar fácilmente la hoja en el marco, se 
inserta primero en la espiga trasera, luego en la delantera y se aprieta lo sufi­
ciente para que quede rígida entre las dos espigas. 
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CLASIFICACION Y SELECCION DE LAS SEGUETAS 
Se clasifican según el acero de que están construidas, su temple, longitud, ancho, 
grueso, número de dientes por pulgada y su triscado o configuración; todas estas 
características debe conocer el mecánico para escoger la hoja apropiada entre 
tipos de 611 a 16" ( :&'ig. 10 ) º 
9 - LEN�X -- - -- - - - - - - -�-- .-- i ·.
(A) - Segueta de acero-molibdeno
e LE.NOX ,';- -•!..:- e 
(B) - Segueta de acero rápido
• l t'•.)X •. 
.. : , . ,,_ � ,,. ., " 
(C) - Segueta flexible
Fig. 10 
HOJAS DE SEGUETA PARA CORTE MAJIUAL DE TlIBOS 
Clases de acero de las hojas de segueta 
Se usan 4 clases de acero: acero tungsteno, acero molibdeno, acero extraduro de 
herramientas y acero rápido. Las de tungsteno son de uso general, excepto para 
metales duros, como los aceros de herramientas. Las de molibdeno son especiales 
para metales duros como el níquel, metal monel, acero inoxidable, bronce fosforo­
so, etco La parte de los' dientes tiene siempre un temple que le da un buen en­
durecimiento. Hay algunas hojas que son totalmente templadas de un canto a otro; 
se las llama "duras". En la mayoría.llamadas "blandas", sólo los dientes son 
templados y lo demás es dulce. Estas se llaman hojas "fiexib+es"o 
Las de acero rápido o de alta velocidad, se utilizan para cortar a ma1or veloci­
dad los metales difíciles de cortar, como brocas, aceros inoxidables, bronce fos­
foroso, etc o 
La hoja de 10 11 es la más usada y hay dos tipos: "toda dura" y "toda flexible"; 
pero en ésta, solamente los dientes están endurecidos. Los tipos de "toda dura" 
se usan también para cortar cobre, acero extra duro, hierro fundido, rieles y 
materiales pesados, como vigas en doble "T", etc; debe tenerse cuidado porque son 
muy quebr,adizoso 
El tipo flexible se usa por lo general, para cortar metales o piezas cóncavas,. 
canales, tubos, estaño, aluminio, cobre, babbitt y otros metales blandos de poco 
espesoro 
Longitud de la hoja 
Se mide entre centros de los agujeros ( Fig. 11 ). Hay de 6", 8", 10" y 12" con 
anchos de 1/2 11 , 9/16 11 y 5/8"; espesores de 0,025 11 y 0,032". También hay hojas 
gruesas especiales para abrir ranuras y cabezas de tornillos. Para corte manual, 
existen de 14, 18, 24 y 32 dientes por pulgada, lo que da el "paso" de la hoja; 
la característica más importante, pues, determina, según la Tabla I, la clase y 
forma del material en que se debe usaro 
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CORTES DE TUBERIA 
TABLA I 




NUMERO DE DIENTES POR PULGADA DE SEGUETAS 
MATERIAL POR CORTAR 
Aluminio, piezas gruesas 
Hierro, ángulos ligeros 
Hierro, ángulos pesados 
Babbitt 
Bronce en sólidos de ,mas 
1 11 de espesor 
Cable acorazado, pesado 
Cable acorazado, ligero 
Hierro fundido en piezas 
más de 1 11 de espesor 
Canales pesadas 
Canaíes ligeras 
Cables pesados de acero 
Cobre, más de 1 11
Varilla, de acero de más
1/4" de diámetro. 





















MATERIAL POR CORTAR por 
pulgada 
Varillas de acero del 
No. 30 a 1/4" diámetro 24 
Varillas de acero 
No. 30 o más pequeñas 32 
Para cortes en general 18 
Tubos de bronce, 24 
Tubos de hierro 24 
Tubo conduit 24 
Lámina de hierro del 
No. 18 y más gruesa 24 
Lámina de hierro más 
delgada del No. 18 32 
Acero d,e 1/4" a 1 11 18 
Acero de 1/ 4" y menos 24 
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Para cortar tubos delgados se usa la hoja de 32 dientes por pulgada. La de 24 
dientes se usa para cortar tubos de metales blandos como cobre, bronce, hierro 
dulce, aluminio y hierro de fundición. Esto es importante pues, si se usa una 




DIMENSIONES DE LA HOJA 
Paso entre dientes 
--+- , Poso
Fig. 12 
Hay tre$ clases,de pasos: fino, medio y grueso, diferenciándose a su vez, el tipo 
de traba de dientes que se hace en tres formas: alternado simple, alternado doble 
y ondulado. El_primero con doblez a la izquierda y derecha de cada diente y el 
segundo con un par de dientes por cada vez. 
Triscado de las hojas 
El triscado quiere decir traba o 
desviación de los dientes hacia 
uno u otro lado del "lomo", para 
que la hoja no se atraque ni se 
pegue y evite el recalentamiento. 
Genera�ente, están doblados al­
ternadamente hacia uno y otro 
lado, dejando entre ellos un es­
pacio. Algunas hojas tienen cada 
dos dientes alternados, doblados 
en sentido opuesto; son los usa­
dos para cortar madera. 
Traba alternada 
Fig. 14 
(1). - Triscamiento Alternado 
CLt.i Ct:i CC• C:t: 1 
(2).-Triscamiento Alternado y derecho 
e;;, 1 U:1 • 1 p-1 IJtl..) 
(3).-Triscamiento Ondulado 
Fig. 13 
TRISCADO DE HOJAS PARA SEGUETA MANUAL 
Traba ondulada 
La Fig. 13 indica 3 tipos de 
triscado para segueta manual: 
1, alternado; 2, alternado y 
derecho, en que cada tercer 
diente es recto y se llaman 
raspadores porque raspan y 
limpian el corte de rebabas; 
3, ondulado, juego ondulado o 
graduación de onda, es el que 
se usa en dientes finos. 
TRISCADO DE SEGUETAS PARA KA.QUINA 
Los dientes de las seguetas no 
pueden afilarse igual que los 
serruchos para madera por su 
elevada dureza. 
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La Fig. 14 indica el triscado de hojas de seguetas para máquinas usadas en talleres 
grandes y en las fábricas para trabajos pesados y en serie; son más pronunciados 
que los anteriores y sólo se usan dos tipos. 
Daños de las hojas y sus causas 
Las causas más frecuentes de rotura 
de las hojas son: 
12 Uso de una segueta de dientes 
grandes para cortar piezas o 
materiales de reducido espesor. 
2 2 Presión excesiva sobre la segueta 
al cortar. 
32 Coloce.ción impropia de la hojao 
42 La hechura del corte recto sin 
ladear la hoja. 
52 La mala colocación del tubo que 
vibra al cortar o 
62 Falta de enfriamiento y lubrica­
ción: debe usarse "taladrinar', 
especüümente en tubos de diáme­
tro apreciable y gran superficie 
de apoyo durante el corte. 
Puede usarse agua y en ciertos 
tubos aceite soluble, o keroseno 
en hierro y acero. Hecuerde que 
hay distintas hojas y marcos para 
distintos usos ( Fig. 15 )o 
Fig. 15 
DISTINTAS HOJAS Y MARCOS 
PARA DISTINTOS USOS 
Cuidados especiales 
Si no se utiliza .la segueta y no se quiere quitar la hoja del 
jarse para reducir la tensión. Las seguetas deben permanecer 
gidas contra golpes y humedad que las c.:xide, para lo cual, se 
mente engrasadas. 
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SELECCION DE LAS HOJAS 
La.s de acero rápido ofrecen siempre el máximo de duración y de velocidad de corte 
y son las únicas para cortar material duro. Las de acero de tungsteno son acon­
sejables para el trabajo general de sierra. 







Número de d;eetes 
pulg. mm pulg. mm p1..1lg. m¡, por pulgada (25 mm) 







18, 24, 32 2 
de 
12 1 300 2 I3 ·025 0,65 14, 18, 24, 32 
tungsteno TIPO TOTALMENTE DURO PARA MÁQUINA 
12 300 ¾ r6 ·032 o,8 14, 18, 24 
12 300 1 25 ·OSO I,25 10, 14 
14 350 1 25 ·OSO 1,25 10, 14 
14 350
1 
I.L 32 ·062 r,6 10 4 
16 400 1 2S ·OSO I,2S 10, 14 1 
16 400 I.L ]2 ·062 r,6 10 1 
1 
4 
Las de tipo FLEX- TIPO FLEXIBLE PARA USO MANUAL 






18, 24, 32 ibles en la práctica. 2 
Por eso las reco- 12 300 1 
1 l3 ·025 0,65 14, 18, 24, 32 mendamos para 2 
obreros no muy TIPO FLEXIBLE PARA MÁQUINA expertos. 







14, 18, 24 
HARD son más TIPO FLEXIBLE FILO DOBLE rígidas y, por con-







das por operarios 
hábiles, facilitan el 12 300 1 25 ·032 o,8 24 
trabajo de preci-
sión. 
Las cifra� impresas en tipo normal son las dimensiones reales en 
pu�ea.das ingl�sas. Las cifras impresas en itálicas son las dimensio')es 
metr1cas equivalentes que se dan para fines de referencia solamente. 
¡-- ---;-·---·-------,,-------,--,---------, 
1 longitud I Anchura I Grueso ¡ Número de dientes pulg. mm pulg. mm pulg. n,"' por pulgada (25 mm) 
10 250 

































PARA USO MANUAL 
l3 
1 
·025 0,65 11 































18, 24, 32 
14, 18, 24, 32 





















24 600 I¾ 
24 600 : 2 
30 750 1 2½ 
ti ¡ :��� �:? 1: �· r • 
63 -100 2,s 
4 •------J..++a ·------- --------------
Las cifra! impresas en tipo normai son las dimensiones rea1es en 
pulsadu inglesas. Las cifras impresas en itálicas son la, dimensiones 
métricas equivalentes que s� dan para fines de referencia solamente. 
Utilicen la medida standard más delgado que sea capaz de 
hacer el trabajo requerido y que tenga el número necesario 
de dientes por pulgada. 
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CORTE DE TUBERIA 
CORTE CON CORTATUBOS 
La tubería menor forjada, galvanizada, conduit 
y de bronce, se puede cortar con cortatubos 
de rodaja especiales para estos tubos, como 
indica la Fig. 16. Estos cortatubos (Fig. 17) 
so_n de mayores dimensiones que los empleados 
par& corte de tubería flexible de cobre y 
aluminio ( Fig. 18 ). 
Para realizar el corte se siguen los siguien­
tes pasos: 
1. Seleccionar el cortatubos y comprobar que
la navaja esté bien afilada.
2. Trazar el tubo asegurándose de que las
medidas son correctas, y que se ha dado
la tolerancia a las partes del tubo que
atornillan en las conexioneso
3. Colocar el tubo en la prensa de modo que,
las marcas estén suficientemente alejadas
del lado derecho de la prensa para el
corte libreo
4. Colocar el cortatubos sobre el tubo y
atornillar la manija de la rodaja cor­
tadora hasta apoyar en el trazoo
5. Girar la cortadora hacia adelante
alrededor del tubo con presión suave,
para que el primer corte sea una ranura
perpendicular al eje del tuboe
6 e Aplicar suficiente aceite sobre el tubo
y en la.ro.daja circularo
7. Girar el cortatubos y apretar la navaja
a cada vuelta para ir aumentando la
profundidad del corte.
8. Al finalizar, girar el cortatubos con
la mano izquierda para recibir con la
derecha el pedazo cortado.
9 o Estando todavía el tubo en la prensa,
escarear su extremo con el escareador






OPERACION DE CORTE DE UN TUBO 
DE. 4 11 CON CORTA-TUBOS 
Fig. 17 
CORTATUBOS SANDER DE RODAJA 
PARA TUBEH.IA DE PAREDES GRUESAS 
Fig. 18 
CORTATUBOS BARNES PARA TUBERI! 
DE PAREDES DELGADAS 
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CORTATUBOS - DESCRIPCION DE TIPOS 
Son herramientas especialmente diseñadas 
para corte de tubos de paredes relativa­
mente delgadas y más concretrunente, para 
electroductos de instalaciones eléctricas, 
trabajos de refrigeración y mecánica auto­
motriz ( autoraovilística ). 
Se conocen varios tipos así: 
a) Tipo Sander
b) Tipo Barnes ( l<'ig. 20 )
c) Tipo Trimo
d) Tipo de cadena ( Fig. 19)
e) Tipo de corte interior ( Fig. 22 )
Bl más popular tiene una cuchilla abajo 
y dos rodillos arriba; es llamado corta­
tubos Sander B (Fig. 20); A, es el 
cortatubos de 3 rodajas Barnes y C el 
cortatubos Trimo de construcción distinta 
a los otros dos. 
Se construyen para cortar tubos desde 
1/8 11 a 4", tanto flexibles de cobre y 
aluminio, como galvanizados, etc. La 
construcción es especial para cada tipo 
de tubería, y los especiales para tubos 
de cobre, no sirven para cortar los de 
hierro. 
Las rodajas o navajas ( Fig. 21) son 
ruedas cortadoras especiales para cada 
tipo de cortatubos. Están hechas de la 
mejor calidad de acero para herramientas 
endurecidas y templadas en aceiteº 
Son de menos de 1/16n (1,5 mm) de grueso 
y perfectamente derechas, desde el cubo 
hasta la orilla cortante. Para cortar 
necesitan sólo una tercera parte de la 
fuerza aplicada a una segueta. Se hacen 
con orillo dentado o de cordón y de filo 
( Fig. 20 ). 
El mango sirve para dar vuelta al cortatubos 
y apretar el dispositivo cortante. �l corte 
lo efectúa la cuchilla al deslizarse sobre 
el tubo. Los rodillos comprimen la cuchilla 
contra el tubo y facilitan el movimiento del 
tubo. Para cada vuelta completa se da a la· 
cuchilla un apriete nunca m�yor de 1/4 de 
vuelta, pues el apriete excesivo puede romper 
la cuchilla, aplastar el tubo o dejar un 
corte con rebordes interiores como indica la 
Fig. 21. 







TIPOS DE CORTATUBOS Y RODAJAS 
A) Cortador Barner de 3 roda-
jas.
B) Cortador Sander de 2 rodi-
llos y una rodaja superior.
G) Cortador Trimo de 2 rodillos
y una rodaja inferior.
L CI 
Tubo de Cobre rfj'""" 
Fig. 21 
REBORDE INTERIOR OCASIONADO 
POR EXCESIVO APRIETE 
DE LA CUCHILLA 
Fig. 22 
CORTE DE TUBO BLANDO 
DE COBRE 
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Hay gran variedad de estos cortatubos para cobre blando; 
la Fig. 22 muestra un tipo moderno que usa cuchilla con 
adaptador para diferentes diámetros. 
Al usar el cortatubos en tubería de cobre blando, debe 
colocarse el extremo del tubo ligeramente inclinado hacia 
abajo ( Fig. 23 ), para impedir que las partículas o 
virutas penetren dentro del resto del tuboo 
Selección del cortatubos 
Para tubos de 1/411 de /6, debe usarse cortatubos No. l; 
para tubos de 2 11 de P, cortatubos No. 2; para tubos de 
4 11 de ,6, cortatubos No. 4, etc. 
Manejo del cortatubos 
La Fig. 24 muestra las dos faces 
de operación del cortatubos. 
la. fase: Colocación del corta­
tubos sobre el tubo con la aber­
tu�a o rodajas hacia abajo ator­
nillando levemente la rueda cor­
tante contra el tubo. 
2a. fase: Girar el cortatubos en 
· sentido contrario a las manecillas
del reloj, y mantener una leve 
presi6n contra la rueda cortante 
con el tornillo de ajuste que se 
aprieta a cada vuelta completaº 
FASf; (1) 
.. Fig. 23 




Hacer girar siempre el cortatubos
en la dirección indicada por las 
flechaso 
USO DEL CORTATUBOS 
Fig. 25 
CORTATUBOS INTERIOR CON PIEZAS DE RECAMBIO 
CORTE INTERIOR DE TUBERIAS 
Como no siempre es fácil y 
posible el corte interior 
de los tubos, especialmen­
te en instalaciones de fon­
tanería y en trabajos es­
peciales de calderería, se 
ha diseñado el cortatubos 
interior ( Fig. 25 ), con 
muelas o rodajas intercam­
biables que actúan por ex­
pansión, según un mecanis­
mo· de avance de muelas-ro­
daja similar a los expan­
der o remachinadores de 
tubo. 
Se construyen de capacidad de cor�e interior a exterior de 40 a 115 mm de diáme­
tro y también según las exigencias específicas del trabajo, y algunos con una so­
la muela cortanteo 
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CORTE A ESCUADRA 
Es indispensable que en todos los sistema� de corte, ya sea 
por segueta manual, mecánica o con cortatubos, el tubo esté 
cortado perfectamente a escuadra, para lo cual, al terminar 
el corte debe verificarse éste con la escuadra, como indica 
la Fig. 26. Si se establece que el corte no está a escua­
dra debe repasarse con la lima. 




Trazar el corte del tubo. 
Colocar el tubo en l'a prensa de la se0ueta. 
Sujetar el tubo con el trazo enfrentado a la hoja de 
sierra. 




CONTROL DEL CORTE 
CON LA ESCUADRA 





Colocar pluma o grifo de la bomba de lubricación sobre la parte cortante. 
Controlar visualmente el corte y la lubricación. 
Al finalizar el corte recibir con las manos el pedazo cortado. 
, .. e
Sierras. Alterna ti vas 
Fig. 27 
COR'l'E DE Till30 CON :5EGUETA MECANICA DE LUBHICACION AUTOMATICA 
\).
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Como se ve, ·1a técnica del corte ea simple y sólo deben observarse detalles en la 
colocación del tubo. Como estas máquinas producen calor durante el corte, la lú� 
bricación debe ser correcta con agua y aceite soluble. 
SEGUETAS MECANICAS 
La diferencia entre el corte de tubos 
con segueta manual y con sierra alter­
nativa, consiste únicamente en el medio 
de aplicación de las hojas. La sierra 
alternativa es una máquina (Fig. 28), 
que reemplaza la acción muscular del 
operario por una fuerza motriz. El 
arco sujeta una hoja de mayores dimen­
siones que las indicadas anteriormen­
te, pero mantiene la misma relación de 
principios y dimensiones con respecto 
al trabajo a 'mano. 
Todas estas máquinas·están basadas en 
idéntico movimiento y la presión de 
3,5 a 5,5 Kg por cm2 de apoyo en la 
pieza de trabajo, se ejerce por "pesos" 
dispuestos sobre el arco y desde luego, 
regulables seg'ún el tamaño de la pieza 
a cortaro 
Fig. 28 
CORTE DE TUBO A MAQUINA
Las sierras alternativas tienen distintas velocidades, según el tipo de máquina; 
y así, las hay de 40 a 120 oscilaciones por minuto, siendo el término medio el 
más apropiado. A esto se llama velocidad de carteo 
Fig. 29 
ESQUEMA DE FUNCIONAMIENTO 
DE LA SIERRA ALTERNATIVA 
La palanca E, recibe el contrapeso 
penetración del.corteº 
DESCRIPCION Y FUNCIONAMIENTO 
La Figo 29 es un esquema de funcionamien­
to de una segueta mecánica llamada común­
mente sierra para cortar metales. El 
volante]?_ al girar, arrastra el plato 
manivela e, que por medio 'de una biela 
! acciona-el soporte portasíerra �.
Debido a este dispositivo, plato manivela
y biela, el movimiento de-rotación conti­
nua del volante B se transforma en movi­
miento rectilíneo alternativo del soporte
portasierra. Este es el movimiento de
corte.
El movimiento de avance o de penetración 
se obtiene por gravedad. El peso del 
soporte portahoja de la hoja de sierra y
de los órganos de unión, es lo suficien­
temente grande para que penetre la sierra 
en el metal. 
K par� regular la presión sobre la sierra en 1 
ROTURA DE LAS HOJAS EN LAS MAQUINAS
Las causas son: 
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1. Falta de enfriamiento y lubricación.
2. Saltos producidos pot mucha velocidad.
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3. Mal centraje del movimiento por el juego lateral del arco
de sierra.
4. Mucha presión durante el corteº
5. Per dejar caer brusca¡n.ente la sierra sobre el tubo.
6. Por mala colocación del tubo y poco apriete de las mordazas.
Algunas máquinas tienen dispositivos de elevación automática de la sierra durante 
el período de retorno, para asegurar mayor duración de la sierra. Por Último, la 
presión obtenida por el contrapeso K, se obtiene en máquinas modernas por disposi­
tivos hidráulicos.más sencillos y fácilmente regulables. La Fig. 30A y B muestran 
dos ejemplares de estas máquinas. 
Fig. 30 
SIERRAS ALTERNATIVAS MODERNAS 
La Fig. 31 indica el esquema de funcionamiento de una sierra alternativaº Obsér­
vese especialmente, el dispositivo hidráulico de elevación de la hoja de sierra. 
En ciertas máquinas modernas, además del dispositivo hidráulico de elevación de 
la hoja, la presión de la sierra sobre la pieza, se obtiene tambii3n por un dispo­
sitivo hidráulico. El movimiento de avance es mucho más flexible y de mejor regu-
lación. 
li'ig. 31: 
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contrapeso de pos1c-1ón vanable 
biela de reenvío 




ESQUEMA DE FUNCIONAJlIENTO DE LA SIERRA ALTERNATIVA 
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CORTE CON SIERRAS CIRCULARES 
La sierra alternativa tiene el 
inconveniente de pQ·:tder tiempo 
por el retroceso de la hoja, 
ya que, los dientes cortan en 
una sola dirección; por esto, 
se usa con ventaja sierras 
circulares como las 1ue ilus­
tra la Fig. 32, cuya herra­
mienta es un disco de acero de 
gran temple y dureza con dien­
tes de corte tipo . "fresa" para 
distintas aplicaciones, como 
las que indica la Fig. 33. 
Funcionamiento 
Fig. 32 
N2 DE IDENTIFICACION 
331-62-002 -02
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El avance de corte se realiza 
autoilldticamente por un disposi­
tivo especial existente en la 
máquina, que viene a reemplazar· 
el peso colocado sobre el marco 
de la sierra alternativaº 
CORTE DE TUBOS CON SIERRAS CIRCULARES 
Fig. 33 Fig. 34 
CINTAS PARA SIERRA SINFIN SIERRAS CIRCULAllliS PARA METAL 
/ 
�ig. 35 
CORTE DE TUBOS CON SIERRAS "SINFIN" 
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CORTE CON SIERRA SINFIN 
La Fig. 35 muestra dos ejemplos de �ste sistema de corte con cintas como las de 
la Fig. 34, formadas por una hoja de acero soldada perfectamente sin espesores 
en sus dos extremos, y con dentado idéntico al de las sierras rectas. La cinta 
está animada de movimiento de corte circular continuo, y simultáneamente, de un 
movimiento de avance automáticoº 
ESCARIAIO DE TUBOS
El escariado en los tubos es una o�eración auxiliar de terminación del corte, 
cuya finalidad es quitar las rebabas ocasionadas por la herramienta cortante. 
Hay una gran cantidad y variedad de escariadores que van desde las rimas escaria­
doras de desengrosado y acabado, hasta los avellanadores combinados. 
Uso de los escariadores para tubos 
Después de cortar los tubos se alisan los 
e�tremos exteriores con lima plana y con 
lima "rabo de runcho", se quitan las reba­
bas del interior ( ]'ig. 36 ) , en tubos de 
pequeño diámetro. 
Escariado de tubos blandos 
El cortatubos vuelve el extremo de los dos 
tubos blandos, cortados hacia adentro, 
formando un reborde que se elimina con 
escariador manual de interiores y exteriores 
como indica la Fig. 37 
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Fig. 37 
ESCARIA.ro DE TU:00 BLANDO 
MODO DE QUITAR LAS REBABAS DEL TUBO 
Fig. 36 
ELIMINACION DE REBABAS 
El exterior del tubo en el 
extremo cortado debe pulirse 
y limpiarse con lana fina de 
acero o tela esmeril, después 
de haberlo escariadoº 
F armo UE-0.2 
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ESCARIAJX) DE TUBOS FE.lili0SOS 
Para estos tubos se usan los escaria­
dores de villabarquín y de llave de 
trinquete como indican las l<,ir,ur:i.s 38 y 39, 
para suavizar sus aristas cortantes en 
tubos de hierro forjado, galvanizado, 
fundidos y acero dulce empleados en fonta­





ESCAHIADORES DE VASTAGO 
PIRAMIDAL PARA BERBIQUI 
La operación se realiza como indica la 
Fig. 38 y en ella se usan escariadores 
de fresa, provistos de llaves de trin­
quete o con vástago para villabarquín 
Figuras 39 y 40. 
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l<'ig. 38 
ESCARIADO DE UN TUBO GALVAflIZADO 
Fig. 40 
ESCARIAroRES ESPECIALES 
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En el ejercicio de la figure. adjunta calcular 
112 La longitud total de tubo galvanizado de 1/2 11 , para hacer el ejercicio 
de la parte A 
212 Sabiendo que cada tubo comercialmente tiene 6 m de longitud, cuántos 
tubos se necesitan para hacer el ejercicio. 
312 Calcular la longitud total de tubo flexible de la parte B de,la figura. 
49 Dar el equivalente en pulgada.s de los datos anteriores. 
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